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BESCHREIBTJNG 



VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR VORBBRE I TUNG EINER 
PAPXERROIjLiE FUR FIiI EGENDKN ROLLENWECHSEL 



Technischee Gebiet 



5 Die Erfindung betrifft ein VerEahren zur Vorbereitung einer 
Papierrolle fur fliegenden Rollenwechsel gemass dem 
Oberbegriff dea Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung das Verfahrene gemaes dem Oberbegriff des 
Anspruchs 7 . Derartige Verf ahren und Vorrichtungen gelangen 
10 in Rollenkellem von Druckereien sum Binsatz, 



Stand der Technik 



Es ist bekannt, Papierrollen fur fliegenden Rollenwechsel 
vorzubereiten, indem ein Klebeband eingesetzt wird, das den 
Bahnendrand mit der nachstinneren Lage verbindet und 

15 zugleich an der Aussenf lache der Papierrolle eine 

Klebeflache zur Verklebung mit der Restrolle aufweist, s. 
z. B- de-a-43 39 309. Neuerdings sind auch derartige 
Klebebander verfugbar (& . z. B. sog. Flying Splice System 
551 der ASS-Etikett GmbH, Flying Splice Print Line tesa 

20 51100 der Teaa AG oder DE-a-196 32 689) , welche aus einem 
Aussenband und einem Innenband bestehen, die ubere inander 
angeordnet una trennbar verbunden sind. Das innenband ist 
mit einer inneren Klebeflache zur Verbindung mit der 
nachstinneren Lage vergehen, wahrend das Aussenband eine 

25 aus sere Klebeflache zur Verbindung mit dem Bahnende unci dear 
Restrolle aufweist. 

Zur Anbringung von konventionellen Bandern sind Verf ahren 
vorgeschlagen worden, bei denen ein Bahnabschnitt von der 
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Papierrolle abgewickelt, das Klebeband am Bahnendrand an der 
Aussenseite der Papierbahn angebracht und dieselbe darm 
wieder aufgewickelt und|dabei der Bahnendrand mittels dort 

i 

gleichzeitig angebrachter uberstehender Klebeetiketten mit 
5 der nachstunteren Lage verbunden wird sowie entsprechende 
Vorrichtungen (s. DE-C-195 40 689) . Sie konnen jedoch nicht 
ohne wei teres ilbernommen werden, da dort das Klebeband auf 
die Aussenseite der Papierbalin aufgebracht wird, was bei 
Klebebandem der neuen Art nicht moglich ist. Dies gilt auch 

10 fur im ubrigen ahnliche Falle, wo die Verbindung des 

Bahnendrandes mit der nachstunteren Lage mittels eines 
separaten sogenannten Schmetterlings hergestellt wird, 
wahrend zur Herstellung ' der Verbindung mit der Papierbahn 
der Restrolle knapp vor 1 dem Bahnendrand ein doppelseitig 

15 wlrksames Klebeband auf die Aussenseite der Papierbahn 
aufgebracht wird (DE-C-39 18 552) - 

Aus der DE-3 8 34 334 sind ein gattungagemasses Verfahren und 
eine entsprechende Vorr i chtung bekannt , die fur den Einsatz 
von Klebebandem der oben beschriebenen neuen Art geeignet 
20 sind, Nach Abwickeln eines Bahnabschnitts derart, dass ein 
Teil desselben liber eine unterhalb der Rolle angebrachte 
schrage Anlageflache hangt, wird durch Abschneiden eines 
Endabschnittes langs einer uber die Anlageflache 
verlaufenden Schneidelinie ein Bahnendrand hergestellt und 

2 5 anschliessend das Klebeband dort an die Innenseite der 

aussersten Lage angedruckt und die Bahn wieder aufgewickelt. 
Bei dieser Vorgehensweise ist die l^age des abgewickelten 
Bahnabschnitts nicht st&ndig unter Kontrolle, so dass sich 
leicht seitliche Verschiebungen od^r We 1 1 on einstellen, die 

3 0 den Ablauf storen und Bahnwickler verursachen konnen. 

Ausserdem muss die Papierrolle gedreht werden, d . h . drehbar 
gelagert sein, was den apparativen Aufwand betrachtlich 
erlnoht - 
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Ein in den Grundzugen ahnliches Verfahren und die 
entsprechende Vorrichtung, die der EP-A-l 041 025 entnehinbar 
sind, gewahrleisten die Kontrolle dea abgewickelten 
Bahnabschnittes dadurch, dass zuerst die Innenseite 
5 desselben an einer Haftflache mit Saugdf f nungen festgehalten 
i und der Endabschnitt zur Herstellung dea Bahnendrandes 

abgeschnitten und dann die Aussenseite durch eine zweite 
Haftflache festgehalten wird, wahrend das Klebeband langs 
des Bahnendrandes an die Innenseite angedruckt wird. Dies 
10 erfordert jedoch einen bet racht lichen konetruktiven Aufwand, 
zumal a\ich hier die Rolle direhbar gelagert sein muss. 

Darstellung der Erfindung 

Dear Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren 
anzugeben, bei welchem die Lags der Papierbahn stets unter 
15 Kontrolle 1st. Ausserdem soli es mit geringem Aufwand 

durchfiihrbar sein. Diege Aufgabe wird durch die Merkmale im 
Kennzeichen des Anspruchs 1 gelost. Die Erfindung schafft 
ein Verfahren, bei welchem die Lage des abgewickelten 
j Bahnabschnitts, welcher anschliessend wieder auf die Rolle 

20 aufgelegt wird, nie frei hangt, sondern stets gespannt ist. 
Daduxch ist die Position des wieder aufgelegten 
Bahnabschnittes genau definiert und f ehlerf rei . Ausserdem 
ist eine Drehung der Rolle nicht erf orderlich. Sie braucht 
daher nicht eingespannt zu warden . 

25 Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, eine 
geeignete Vorrichtung zur Durchfiihrung des 

erf indungsgemassen Verfahrene anzugeben. Dies© Aufgabe wird 
durch die Merkmale im Kennzeichen dea Anspruchs 7 gelost. 
Die erfindungsgemasse Vorrichtung gestattet eine 
^ 30 zuverlassige und saubere Ausfuhrung des Verfahrens. Sie ist 
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ausserdem verhaltnismassig einfach und mit massigem Aufwand 
herstellbar . 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Figuren, welche 
5 lediglich ein Ausf uhrungsbeispiel darstellen, naher 
erlautert . Es zeigen 

Fig- 1 schematised, eine perspektivische Ansicht einer 
erfindungsgemassen Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des erfindungsgemassen Verfahrens mit einer 
10 Papierrolle, 

Fig. 2 schematisch eine Vorderansicht der Vorrichtung 
gemass Fig. 1, 

Fig. 3 schematised eine Seitenansicht der vorrichtung 
gemass Fig. 1, 

15 Fig, 4 schematised eine Seitenansicht entsprechend 

Fig. 3, wobei bestimmte Teile weggelaasen wurden, 

Fig. 5 eine Vorderansicht einer Komponente der 
Vorrichtung gemass Fig- 1, 

Fig. £ einen Querschnitt durch eine andere Komponente der 
2 0 Vorrichtung gemass Fig. l, 

Fig. 7 in perspektiviacher Darstellung einen Teil der 
Komponente von Fig. 5 und 

Fig. 8a-l schematisch den Ablauf des erfindungsgemassen 
Verfahrens . 
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Wege zur Ausf uhrurig der Erfindung 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist (Fig. 1) einen 
Stander 1 auf mit zwei benkrechten Saulen 2a, b, welche durch 
eine Traverse 3 verbunden aind , An den Saulen 2a, b ist ein 
5 rahmenar tiger Ausleger 4 mit zwei Seitenbalken 5a # b und zwei 
Querbalken 6, 7 senkrecht verschiebbar gelagert, der nach 
vorn uber eine Papierrolle 8 ragt, deren Achse parallel zur 
Traverse 3 ist und welche auf einem Transportwagen 9 liegt . 
Der Transportwagen 9 ist langs einer an der Vorrichtung 
10 vorbeilaufenden versenkten Schiene 10 verachieb- oder 
verfahrbar. 

Am Ausleger 4 ist ein Wagen 11 mit einem waagrechten Rahmen 
mit zwei Traversen 12, 13 und nachunten abstehenden 
Seitenteilen 14a # b langs, also quer zur Traverse 3 
15 verschiebbar gelagert. An den Innenseiten der Seitenteile 
14a, b sind jeweils Fuhrungen 15 , 16 (s. auch Fig. 4, wo die 
Seitenteile I4a,b z.T. weggelassen sind) vorgesehen, an 
denen ein Schlitten 17 senkrecht verschiebbar gelagert ist, 
Er weist seitliche Rahmenteile 18a f b auf, die durch zu den 
| 20 Traversen 12, 13 parallele senkrecht ubereinander 

angeordnete Fuhrungsstangen 19, 20 (Fig. 5) verbunden sind. 
Vor den Fuhrungsstangen 19, 20 sind in den Rahmenteilen 
18a, b Lager fur die drehbare Lagerung der Enden einer zu den 
Fuhrungsstangen parallelen Achse 21 angebracht, die eine 
25 koaxiale Walze 22 tragf (Fig. 1-4, in Fig. 5 nicht 
dargestellt) . 

An den Fuhrungsstangen 19, 2 0 ist (Fig. 5) ein Quer schlitten 
23 verschiebbar gelagert, derart, dass er zwischen den 
Rahmenteilen 18a, b verfahrbar ist. Auf einer Tragerplatte 24 
, 3 0 desselben sind eine Schneidvorrichtung 2 5 und eine 

Klebevorrichtung 26 montiert . Oberhalb des Querschlittens 23 
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ist am Schlitten 17 eine Abzugsvorrichtung 27 (Fig. 2) durch 
einen Pneumatikzylinder kippbar verankert mit zwei zu den 
Traverser! parallelen Wellen 2 8a, b, uber welche \lber ihre 
Lange verteilt mehrere parallele elastische Riemen 29 laufen 
5 und von denen eine antreibbar ist . Zur Verringerung des 
wirksamen Gewichts des Schlittens 17 kann derselbe uber 
Gasfedern am Wagen 11 aibgestutzt sein. 

Die senkrechte Verschiejbung des Auslegers 4 erfolgt (Fig. 2) 
liber eine in der Traverse 3 gelagerte Welle 3 0 , die dnrch 

10 einen Motor 31 antreibbar ist und uber Winkelgetriebe 32a r b 
an den Saulen 2a, b gelagerte Hubspindeln 33a, b antreibt, die 
mit entsprechenden Gewindebuchsen 34a, b am Ausleger 4 
eingreifen. Die Bewegurig des Wagens 11 wird (s. Fig. 4) 
durch einen an demselben befeatigten Motor 35 erzeugt, 

15 welcher Ritzel 3 6 antreibt, die mit an den Seitenbalken 5a 
und 5b des Auslegers 4 befestigten Zahnstangen 37 
eingreifen- 

i 
i 

Die Bewegung des Querschlitteng 23 l&ngs der Fuhrungsstangen 
19, 2 0 wird von einem weiteren Motor 3 8 (Fig. 3) erzeugt, 

20 und zwar uber ein Ritzel 39 (Fig. 5), uber das ein 

geschloasener Zahnriemen 4 0 lauft, dessen unteres Trum mit 
dem Querschlitten 23 verbunden ist- Die Walze 22 iat 
(Fig. 4) uber einen Zahnriemen 41 durch einen am Schlitten 
17 befestigten Motor 42 antreibbar. Die Posit ionen des 

25 Auslegers 4, des Wagens 11, des Querschlittens 23 sowie der 
Winkel der Walze 22 werden jeweils durch entsprechende Geber 
iiberwacht und an eine Steuereinheit in einem am Rahmen 1 
befestigten Schaltkasten 43 (nur in Fig. 1 gezeigt) 
we i t ergegeben . 

30 Die Walze 22 weist (Fig. 6) einen Mantel 44 auf, der die 

Form eines z\jl:t Achse 21 koaxialen Zy 1 indermant el s ekt or a bat. 
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welcher sich uber ihre ganze Lange und etwa zwei Drittel des 
vollen Winkels erstreckt. Seine Aussenseite bildet eine 
Anlageflache, in welcher eine erste Schneidleiste 45, eine 
erste Saugleiste 46, edine zweite Schneidleiste 47 und eine 
5 zweite Saugleiste 48 versenkt sind. Die besagten Leisten 
erstrecken sich jeweils langs einer Mantellinie uber die 
ganze Lange der Walze 22 und folgen azimutal unmittelbar 
aufeinander. Die Schneidleisten 45 , 47 sind jeweils als ein 
Profil 49 ausgebildet, das an der Aussenseite eine flache 
10 Nut aufweist, in der ein Schneidstreif en 50, vorzugsweise 
aus einem Kunststoff mit geringen Haft- und Reibwerten oder 
aus Metall, eventuell mit einem Kunststoff der beachriebenen 
Art beschichtet, versenkt angeordnet ist* Die Saugleisten 
46, 4 8 sind jeweils als ein Profil 51 ausgebildet mit einer 
15 nach aussen gewandten Nut, die in mehrere Kammern unterteilt 
und von einem Streifen 52 aus gelochtem Blech abgedeckt ist, 
dessen Aussenseite eine Saugzone bildet- Von der Innenseite 
miindet mindestens eine Saugleitung 53 in die Nut, uber 
welche durch eine nicht dargestellte Pumpe Luft abgezogen 
20 und ein Unterdruck erzeugt werden kann. 

Auf der Vorderseite der Walze 22, azimutal um ca, 75° von 
der ersten Schneidleiste 45 beabBtandet, ist langs einer 
Mantellinie eine Reihe von Saugnapfen 54 angeordnet, welche 
jeweils uber Saugleituhgen 55 ebenfalls zur Erzeugung eines 

2 5 Unterdrucks mit der Pumpe verbunden sind. Jeder der 

Saugnapfe 54 weist ein uber einen St5ssel 5 6 betatigbares 
Ventil auf, das nur dann of fen ist, wenn derselbe durch 
Kontakt mit einem Qegenstand leicht zuruckgeschoben ist. 
Kurz vor der Reihe der. Saugnapfe 54 ist eine Reihe von 

3 0 versenkt, aber uber die Anlageflache vorschiebbar in 

Pneumatikzylindern 57 gelagerten Nadeln 58 angeordnet. Sie 
sind etwas gegen die Reihe der Saugnapfe 54 hin geneigt. 
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Der Querschlitten 23 weigt (Fig. 7) eine Gmndplatte 59 auf, 
welche unmittelbar an den Puhrungsstangen 19, 20 
verschiebbar gelagert ist und an der die Tr&gerplatte 24 
senkrecht begrenzt verschieblich aufgehangt ist. Ihre 
5 vertikale Position ist durch einen Pneumatikzylinder 
einstellbar . 

Die Schneidvorrichtung ,25 ragt von der Grundplatte 59 des 
Querschlittens 23 durch einen Schlitz in der Tragerplatte 24 
gegen die Walze 22 vor. Sie umfasst einen Pneumatikzylinder 

10 60, der ein Gehause 61tragt, in welchem eine Schneidscheibe 
62 drehbar gelagert ist. Das Gehauee 61 kann mittels des 
Pneumatikzylinder 60 gegen die Walze 22 vorgeschoben werden, 
bis die Schneidscheibe 62, die genau auf der- Hohe der 
Walzenachse liegt, je nach Winkellage der Walze 22 die erste 

15 Schneidleiste 45 oder die zweite Schneidleiste 47 gerade 
berCihrt . 

Die Klebevorrichtung 26 besteht aus mehreren Teilen, die auf 
der der Walze 22 zugewandten Seite der Tragerplatte 24 des 
Querschlittens 23 befestigt oder gelagert sind. Sine drehbar 

2 0 gelagerte, leicht gebrismste Vorratsrolle 63 tr&gt ein 

Klebeband 64 , das von einem Deckhand 65 bedeckt ist, welches 
ganz oder teilweise an einer Umlenkrolle 66 abgezogen und 
auf eine mit Schlupf angetriebene Aufwickelrolle 67 
aufgewickelt wird, was von einem optischen Bandsensor 68 
25 uberwacht wird. Der Bandvorrat auf der Vorratsrolle 63 wird 
von einem gleichfalls optischen Vorratssensor 69 uberwacht. 
Das Klebebajnd 64 lauft weiter durch eine Fuhrung 70, wo es 
zwischen einer Antriebsrolle 71 und einer leerlaufenden 
Gegenrolle 72 einer Vorschubvorrichtung geklentmt wird. Die 

3 0 Antriebsrolle 71 ist in einer Halterung 73 gelagert, die 

durch einen Pneumatikzylinder 74 gegen die Gegenrolle 72 
gedruckt wird. Zum mariuellen Einziehen eines neuen 
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Klebebandes wird die Hailterung 73 durch den 
Pneumatikzylinder 74 zunickgezogen. 



Das Klebeband 64 lauf t .weiter durch eine Schere 75 und unter 
einer ersten Andruckrolle 76 und einer auf diese folgenden 
5 z we it en Andruckrolle 77 durch, welche es gegen die Rolle 8 
drucken. Ein Vorschubsensor 78 uberwacht , ob das Klebeband 
64 mindestens bis knapp vor die erste Andruckrolle 76 
vorgeschoben 1st. Die Andruckrollen 76, 77 sind auf gleicher 
Hohe und in gleicher Weise an der Tragerplatte 24 
10 aufgehlingt, und zwar jeweils an einem Lager am unteren Ende 
eines senkrecht verschiebbaren Stossels 79, der von einer 
Druckfeder (nicht dargestellt) nach unten gegen die Rolle 8 
gedruckt wird. 

An der linken Seite der Tragerplatte 24 ist ein optischer 
15 Langensensor 80 (Fig. 5) angeordnet, welcher anspricht, 
sobald er sich oberhalb der Rolle 8 befindet. Desgleichen 
ist am Seitenteil 14a des Wagens 11 seitlich ein ebenfalls 
optischer Durchmessersensor 81 (Pig. 1) angebracht, der beira 
Absenken des Auslegers 4 den Rand der Stirnflache der 
20 Papierrolle 8 detektiert. Die Signal© samtlicher Sensoren 
werden der Steuereinheit im Schaltkasten 43 zugeleitet. 

Die Vorbereitung einer Papierrolle lauft wie folgt ab: 

Die Papierrolle 8 wird auf dem Transportwagen 9 mter den 
Ausleger 4 gefahren. Das Ende der Papierbahn liegt dabei auf 

25 der dem Stander 1 zugewandten Seite. Die Papierbahn geht so 
weit uber die oberste Mantellinie der Papierrolle 8 hinaus , 
dass die ausserste Lage nicht unter ihrem eigenen Gewicht 
zuruckgleitet . Der Wagen IX wird in eine Anfangsposition 
gefahren, in welcher die Achse 21 der Walze 22 genau 

30 oberhalb der Mitte der Schiene 10 und damit der obersten 
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Mantellinie der Papierrolle 8 liegt- Dann wird die Walze 22 
durch den Motor 42 in eine Nullage gedreht, in welcher eine 
mit der Mittellinie der zweiten Schneidleiste 47 
zusammenf allende Schneidelinie zuunterst, d.h. der obersten 
5 Mantellinie der Papierrolle 8 genau gegemiber liegt 
(Fig. 8a) . 

Nun wird der Ausleger 4 mittels des Motors 31 abgesenkt, bis 
entweder der Durchmesser sensor 80 anspricht oder der 
Ausleger 4 eine bestimmte Hohe erreicht hat, ohne dass 

10 derselbe angesprochen hatte. Der zuletzt genannte Fall, in 
welchem die Papierrolle 8 einen Durchmesser aufweist, der 
kleiner 1st als ein bejstimmter Grenzwert (kleine Rolls) , 
wird welter unten behoindelt . Im erstgenannten Fall, in 
welchem der Durchmesser der Papierrolle 8 grosser ist als 

15 der Grenzwert (grosse Rolle) , wird der Ausleger 4 nach 
Ansprechen des Durchmesser sensors 80 mit reduzierter 
Geschwindigkeit urn eine feste Strecke welter gesenkt und die 
Walze 22 auf die Papierrolle 8 aufgesetzt, derart, dass die 
Mittellinie der zweiten Schneidleiste 47 die oberste 

20 Mantellinie beruhrt . Da der Ausleger 4 mit dem Wagen 11 nach 
dem Auf setzen der Walze 22 noch ein Stuck weiter abgesenkt 
wird, wird der Schlitten 17 aus seiner unteren Grenzlage 
nach oben geschoben, so dass er im Wagen 11 Spielraum nach 
unten erhalt . Schliesslich wird die Walze 22 votn Motor 42 

25 abgekuppelt (Fig. 8b) . 

Nun fahrt der Wagen li weiter vor, d.h. er bewegt sich einer 
waagrechten Verschubrichtung folgend auf den Stander 1 zu. 
Da die Walze 22 frei drehbar ist, wird die Mantelflaohe 44 
derselben aus ihrer in Fig. 8b gezeigten Ausgangslage gegen 
3 0 die Abwickelrichtung der Papierrolle 8 auf derselben 

abgewalzt, bis die Saugnapfe 54 mit der Papierrolle 8 in 
Kontakt kommen. Dabei verschiebt sich der Schlitten 17 etwae 
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nach unten. Der Wagen 11 wird angehalten, wenn die Walze 2 2 
eine vorgangig aus ihrem bekannten Durchmesser unci dem 
ermittelten Durchmesset der Papierrolle 8 von der 
□teuereinheit berechnete Winkellage erreicht hat. Nun wird 
5 an den Saugnapfen 54, soweit ihre Ventile durch Kontakt der 
Stossel 5 6 mit der Papierrolle 8 geoffnet sind, Unterdruck 
angelegt und die ausserste Lage der Papierbahn angesaugt 
(Fig. 8c) . 

Im folgenden wird der Wagen 11 iiber seine Anf angsposition 
10 hinaus vorn Stander 1 weg verfahren, wobei die Mantel fl ache 
44 nun in der AbwickelTichtung der Papierbahn auf der 
Pa.pierrolle 8 abgewalzt wird. Nach kurzem Fahrweg werden die 
Nadeln 58 ausgefahren, welche die ausserste Lage der 
Papierbahn durchstossen und dadurch dieaelbe zuverlassig an 
15 der Mantelf lache 44 felsthalten (Fig. 8d) . Der uber die Reihe 
der Saugnapfe 54 uberstehende Teil der Papierbahn wird durch 
Kippen der Abzugsvorrichtung 27 gegen die Walze 22 und 
Bewegung der Riemen 29 in Pf eilrichtung zwischen dieselben 
und die Walze 22 gezogen (Fig. 8e) . 

2 0 Bei der weiteren Abw&lzbewegung werden auch die erete 

Saugleiste 4S und die* zweite Saugleiste 48 eingeschaltet , 
wenn die Walze 22 jene vorausberechneten Winkiellagen 
erreicht, in denen sie mit der aussersten Lage der 
Papierrolle 8 in Kontakt kommen. Der Wagen wird angehalten, 
25 wenn die zweite Schneidleiste 47 gegen den Querschlitten 23 
weist, d.h. nach Drehung der Walze urn genau 90° gegenuber 
ihrer Ausgangslage . Darin wird zum Abschneiden eines 
Endabschnitts und Herstellen eines Bannendrandes die 
Papierbahn mittels der Schneidvorrichtung 2 5 geschaitten. 

3 0 Dazu wird mittels des Pneumatikzylinders 60 das Gehause 61 

vcrgeschoben, bis dei; Rand der Schneidscheibe 62 die zweite 
Schneidleiste 47 an der Schneidelinie gerade beruhrt. Der 
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Querschlitten 23 befindet. sich dabei in einer Grundposition 
an der rechten Seite des Wagens 11 . Nun wird der 

i 

Querschlitten 23 auf die linke Seite verfahren und durch 
AbBchneiden eines Endaiischnittee 82 der Papierbahn ein 
5 Bahnendrand hergestellt (Fig. 8f) . 

Bei der gleichen Bewegung oder nach Ruckkehr des 
Querschlittens 23 in die Grundposition wird inittels der 
Klebevorrichtung 2 6 das Klebeband 64 im Bereich der obersten 
Mantellinie auf die nachstinnere Lage der Papierbahn 
10 aufgebracht , wahrend ein an den Bahnendrand angrenzender 

Abschnitt der aussersten Lage durch die zweite Saugleiste 4 8 
an der Mantelf lache 44. anliegend festgehalten wird. Dazu 
wird (s . a . Fig. 7) das: Klebeband 64 mittels der 
Vorschubvorrichtung voxgeechoben, bis der Vorachubsensor 7 8 

i 

15 detektiert, dass es bis zur ersten Andruckrolle 7 6 reicht 

und der Querschlitten '23 bei angehobener Tragerplatte 24 aus 
der Grundposition nach links verfahren, wobei der 
Langensensor 80 den Rollenanfang detektiert, bis die erste 
Andruckrolle 76 oberhalb einer Stelle liegt, welche vom 

2 0 Rollenanfang einen bestimmten Abstand - normalerweise von 

einigen Millimetern - hat. 

Darm wird die Tragerplatte 24 abgesenkt, so dass die 
Andruckrolle 76 auf der Papierrolle 8 aufsetzt und gegen die 
Kraft der Druckfeder nach oben gedriickt wird. Die Bewegung 
25 wird beendet, wenn die Kraft einen bestimmten Wert erreicht 
hat, was z.B. mittels Ueberwachung der Auslenkung des 
Stossels der Andruckrolle 76 durch einen weiteren optischen 
Sensor festgestellt werden kann. Das Klebeband 64 wird von 
der Andriickrolle 76 gegen die Papierrolle B gedruckt 

3 0 (Fig. 8g) , so dass die Unterseite des Innenbandes mit 

derselben verklebt. Kurz nachdem der Langensensor 8 0 das 
Ende der Papierrolle ,8 detektiert hat, wird der 

EmPfansszeit 1 4 • Ok t - 17:13 



" /1W i/:x w *-aa +41 i 2Z5 41 70 Zlnunerll. Warner 

• ^ - ( 

i 

t:\Oman\Twle\Poienl\OIOmeJ\ABIOVAOOiaoc 

13 

Querschlitten 23 angehalten und das Klebeband 64 mittels der 
Schere 75 durchschnitten. Dann nimmt der Querschlitten 23 
seine Bewegung wieder auf , bis auch der Rest des 
abgeschnittenen Klebebandes 64 durch die Andruckrollen 76, 
5 77 an die Papierrolle 8 angedrftckt 1st. Schliesslich wird 
die Tragerplatte 24 wieder angehoben und der Querschlitten 
23 in die Ausgangsstellung zuruckgef ahren. 

Nun wird der abgeschnittene Endabschnitt 82 der Papierbahn 
durch entsprechende Bewegung der Riemen 29 uber die Walze 22 

10 abgezogen (Fig. 8h) unci uber eine anschliessende, nicht 

dargestellte Rutsche entfernt. Schliesslich wird der Wagen 
11 wieder in seine Anf angsposition vorgeschoben und dabei 
die Mantel flache 44 auf der Papierrolle 8 genau in ihre 
Auegangslage, in der die Schneidelinie sich mit der obersten 

15 Mantellinie der Papierrolle 8 deckt, zuruckgewalzt , wobei 

die zweite Saugleiste '4 8 ausgeschaltet wird, sobald eie sich 
von der Papierbahn zu losen beginnt. 

Dadurch wird ein an den Bahnendrand 83 anschlies sender 
Streifen der aussersten Lage der Papierrolle 8 an einen 

20 hinter der obersten Mantellinie liegenden Haftstreifen der 
Oberseite des Aussenbandes des Klebebandes 64 angedruckt und 
so mit der ndchstinneren Lage verklebt, wahrend ein vor der 
obersten Mantellinie liegender Rands treif en frei bleibt und 
spater fur die Verklebung mit der Restrolle zur Verfugung 

25 steht (Fig. 8i) . Wahrend des Aufbringens des Klebebandes 64 
kann lediglich ein den Haftstreifen des Aussenbandes 
bedeckender Teilstreifen des Deckbandes 65 abgezogen werden, 
so dass der Randstrei'fen vom komp 1 ement ar en Teilstreifen 
bedeckt bleibt oder es kann das ganze Deckhand 65 abgezogen 

30 werden, so dass der Randstreifen frei liegt und die 
Klebestelle 1 scharf 1 1st. Im ersteren Pall muss der 
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verbleibende Teilstreifen des Deckbandes voir dem Einsatz der 
Papierrolle 8 im Rollenstander manuell abgezogen werden. 

Schliesslich wird der Ausleger 4 an- und die Walze 22 von 
der Papierrolle 8 und dem Klebeband 64 abgehoben. Damit ist 
5 die Vorbereitung der Papierrolle 8 abgeschlossen (Fig. 8 j ) . 

Fur den Fall, dass die- Papierrolle im Rollenstander mit 
Gurten angetrieben werden soil, konnen Unterbrechungen im 
auf gebrachten Klebeband 64 vorgesehen werden, indern an 
vorbestimmten Stellen des Verfahrwegee des Querschlittens 23 

10 dasselbe abgeschnitten und die Tragerplatte 24 mit der 
Klebevorr i chtung 26 nach Anpressen des abgeschnittenen 
Restes angehoben und so uber den Ahschnitt der Mantellinie , 
der frei bleiben soil, verfahren wird, worauf das Klebeband 
von der Vorschubvorrichtung wieder bis unter die erste 

15 Andruckrolle 76 vorgeschoben und die Tragerplatte 24 wieder 
abgesenkt wird. 

Handel t es sich bei der Papierrolle 8 urn eine kleine Rolle, 
d,h. erreicht der Ausleger 4 beim Absenken einen bestimmte 
Hohe, ohne dass der Dxirchmesser sensor 80 angesprochen hatte, 

2 0 so wird die Walze 22 in eine neue Ausgangsstellung gedreht, 
in welcher die erste Schneidleiste 45 nach unten weist und 
dann welter erst rasch und nach Ansprechen des 
Durchmesser sensors 81* langsam abgesenkt, bis die erste 
Schneidleiste 45 die oberste Mantellinie der Papierrolle 8 

25 beruhrt . Das weitere Verfahren lauft in gleicher Weise ab 
wie fur grosse Rollen beschrieben, nur nimmt die erste 
Schneidleiste 45 die Stelle deir zweiten Schneidleiste 47 
ein. 
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PATENTANS PRXJCHE 

1. Verfahren zur Vorbereitung einer Papierrolle (8) mit 
einer auf gewickelten Papierbahn fur fliegenden 
Rollenwechsel durch Anbringen eines Klebebandee (64) 
5 langs eines Bahnendrandes (83) , welches mindestens ein 

Aussenband mit eiher ausseren Klebef l&che zur 
Herstellung der Verbindung zwigchen dem Bahnende und 
einer Papierbahn einer Restrolle aufweist sowie ein von 
derselben trennbares Innenband mit einer inneren 

10 Klebeflache zum Fes thai ten des Bahnendes an der 

nachst inneren Lage durch Abheben der aussersten Lage 
von der naqhstinneren Lage, Herstellen des 
Bahnendrandes (83;) durch Abschneiden eines 
Endabschnittes (82) von der ^ussersten Lage, Anbringen 

15 des Klebebandes (64) und Wiederauf legen der aussersten 

Lage auf die nacnstinnere Lage, wobei ein an den 
Bahnendrand (83) :anschliessender Teil der aussersten 
Lage mit einera Haftstreifen der ausseren Klebeflache 
verklebt, wahrend ein an denselben anschliessender 

20 Randstreifen freibleibt und die innere Klebeflache mit 

der nachstinneren Lage verklebt f dadurch 
gekennzeichneti dass bei im ubrigen unbewegter 
Papierrolle (8) das Abheben der aussersten Lage 
erfolgt, indem eine Anlagef lache, deren Querschnitt 

25 senkrecht zur Achsrichtung der Papierrolle (8) uber 

deren Breite im wesentlichen konstant ist, an die 
Papierrolle (8) angelegt und eine Ausgangslage 
hergestellt wird, in welcher eine zur Achse der 
Papierrolle (a) parallele Schneidelinie der 

3 0 Anlagef lache mit. einer Mantellinie der Papierrolle (8) 

in Kontakt ist und die Anlagef lache, wahrend die 
ausserste Lage an ihr anl legend festgehalten wird, 
gegen die Abwickelrichtung derselben auf der 
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Papierrolle (8) abgewalzt wird, der Endabschnitt (82) 
langs der Schneidelinie abgeechnitten wird und das 
Klebeband (64) derart an der nachatinneren Lage 
angebracht wird, daBS sich die Grenze zwischen dem 
5 Haftstreifen und dem Randstreif en mit der Mantellinie 

deckt, worauf die Anlageflache zum Wiederauf legen der 
aussersten Lage in die Ausgangslage zuruckgewal zt wird- 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Anlageflache mit der Schneidelinie an die 
10 Papierrolle (8) angelegt wird. 

3 . Verfahren nach Anispruch 1 oder 2 , dadurch 

gekexm.J3eiclinet:, dass die Achse der Papierrolle (8) 
waagrecht gehalten wird und die Anlageflache auf die 
oberste Mantellinie aufgesetzt wird. 

15 4. Verfahren nach einem der Anspruch 1 bis 3, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Anlageflache, bevor sie gegen 
die Abwickelrichtung abgewalzt wird, erst eine strecke 
in entgegengesetzter Richtung auf der Papierrolle (8) 
abgewalzt wird und die ausserste Lage vom Beginn des 

20 Abwalzens gegen die Abwickelrichtung an der 

Anlageflache festgehalten wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 

gekexmzeichnet, dass das Festhalten der aussersten Lage 
an der Anlageflache durch Unterdruck erf olgt • 

25 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass nach dem Abechneiden des 
Endabschnittes (.82) derselbe abgezogen wird. 
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7 . vorrichtung zur Durchfuhrung des Verf ahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 6, mit einer Anlagef lache mit 
mindestens einer Schneidelinie sowie einem langs 
derselben uber die Anlagef lache verfahrbaren 

5 Schneidgerat (2 5) \ dadurch gekexmzeichnet, dass die 

Anlagef lache von einem Abschnitt einer Mantelf lache 
(44) einer Walze :(22) gebildet wird, wahrend das 
Schneidgerat (25) ' langs einer Schneidelinie, welche 
einer Mantellinie der Mantelf lache (44) folgt, uber die 

10 Mantelflache (44) verfahrbar ist und die Walze (22) um 

eine zur Achsrichtung der Papierrolle (8) parallele 
Achse (21) drehbar in einer Halterung, welche in einer 
Verschubrichtung -quer zu besagter Achsrichtung 
verschiebbar ist,; derart gelagert ist, dass die Achse 

IB (21) quer zur Achsrichtung und zur Verschubrichtung 

begrenzt frei verschiebbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Halterung von einem in Verschubrichtung 
verschiebbaren wigen (11) gebildet wird und die Achse 

2 ° (21) drehbar und' unverschiebbar in einem Schlitten (17) 

gelagert ist r welcher quer zur Achse (21) und quer zur 
Verschubrichtung' des Wagens (11) verschiebbar in 
letzterem gelagert ist, 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichaet, 
25 dass der Wagen (11) in einem Rahmen verschiebbar 

gelagert ist, welcher quer zur Achse (21) und zur 
Verschubrichtung verschiebbar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennz ichnet, dass die Schneidvorrichtung (2 5) im 

30 Schlitten (17) parallel zur Achse (21) verfahrbar ist. 



Era P f ansszei t H.Okt. 17:13 



14/10 '02 17:20 FAX +41 1 225 41 70 Zlmmerll. Wagne r 0027 

~\ 

14.102002 

T;\Dorcn\Toxl*\Pakonl\OlQmc1\AO lOVp.OQi 

21 

il. vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichaet, 
dass die Schneidvorrichtung (25) gegen die Walze (22) 
vorschiebbar ist. 



Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (25) auf 
einem parallel zur Achse (21) im Schlitten (17) 
verfahrbaren Querschlitten (23) gegen die Achse (21) 
vorschiebbar und Von derselben zuruckziehbar , aber quer 
dazu unverschiebbar angeordnet ist, welcher ausserdem 
eine Klebevorrichtung (26) tragt . 

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekexuizeichnet, 
dass die Klebevorrichtung (26) quer zur Achse (21) und 
zur Verschubrichtung verschiebbar auf dem Querschlitten 
(2 3) angeordnet 1st. 

15 14, Vorrichtung nach : ,einem der Anspruche 7 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, das© die Achsrichtung der Papierrolle 
(8) waagrecht istL und die Halterung oberhalb derselben 
waagrecht verschiebbar ist, derart, dass die Endlagen 
der Achse (21) auf verschiedenen Seiten der obersten 

20 Mantellinie der Papierrolle (8) liegen. 

15. Vorrichtung nach i Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Achse (21) senkrecht in der Halterung 
verschiebbar ist\ 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 15 r dadurch 
25 gekennzeichnet, dass die Walze (22) mindestens eine 

einer Mantellinie folgende, in die Anlageflache 
eingesenkte schneidleiste (45 # 47), vorzugsweise mit 
Kunststof foberf lache, aufweist, uber welche die 
Schneidelinie l&uf t . 



12. 

S 
10 

13. 
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17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass sie mindestens zwei derartige Schneidleisten (4 5 , 
47) aufweist, ; 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 17, dadurch 
5 gekennz ei chne t, dass die Walze (22) mindesnena eine 

sich im we sent lichen uber die Breite der Anlageflache 
erstreckende mit Saugoffnungen versehene Saugzone 
auf weiat - 

19. Vorrichtung nach binem der Anspruche 7 bis 18, dadurch 
10 gekennzeichnet, d!aea die Mantel flache (44) im 

wesentlichen einern Mantelf lachensektor eines Zylinders, 

dessen Achse mit ;der Achse (21) der Walze (22) 

i 

ubereinstimmt , entspricht , 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 19, dadurch 
15 gekennz eichnet, dass sie eine Abzugs vorrichtung (27) 

zur Entfernung des Endabschnittes aufweist, welche 
mehxere ubear die. : Lange der Walze (22) verteilte an die 
Mantelflache (44) andruckbare umlauf ende Riemen (29) 
umfasst. 



20 
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ZUSAMMENPAS SUNG 

Eine Walze (22) ist in; einem Schlitten (17) drehbar 
gelagert, welcher in einem oberhalb einer Papierrolle (8) 
quer zu deren Achse verf ahrbaren Wagen (11) eenkrecht 
5 verschiebbar gelagert ist. Der Wagen (11) ist in einem heb- 

und senkbaren Ausleger! (4) verfahrbar. Der Schlitten tragt 

j 

ausserdem einen l&ngs der Achse verfahrbaren Querschlitten 
mit einer Schneidvorrichtung und einer Klebevorrichtung . Die 
Walze (22) wird mit einer Schneidleiste auf die oberste 

10 Mantelllnie der Papierrolle (8) aufgesetzt, auf derselben 
abgewalzt und ihre ausserste Lage angesaugt und durch 
Abwalzen der Walze (22) in der Gegenrichtung uber die 
Ausgangslage hinaus abgehoben. Nach Abschneiden eines 
Endabschnitts langs der Schneidleiste mittels der 

15 Schneidvorrichtung und Aufbringen eines Klebebandes auf die 
Papierrolle im Bereich der obersten Mantellinie wird die 
Walze (22) in die Ausgangslage zuruckgewalzt und der an den 
Bahnendrand anschliessende Abschnitt der Papierbahn an einen 
Tell der Aussenflache. des Klebebandes angedruckt . 

20 (Fig. 1) 
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